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Abstract of DE1 9828370 

First, the lower unit of the bearing support(2) is provisionally fitted to the body(4) of the vehicle from the 
bottom, the lower unit consisting of a shock absorber or spring strut, overload spring(32), piston rod(26) 
and the lower half(16) of the actual bearing support. Next, the final assembly by the upper half(8) from th 
top takes place, the upper half consisting of a rubber ring(10) and a steel disc(12) with a central hole(14) 
and by a nut(30) screwed onto the support side end(28) of the piston rod is connected to the lower unit 
located beneath the body structure. An Independent claim is included for the aforesaid parts used to 
implement the proposed assembly procedure. 
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Die folganden Angaben slnd den vom Anrnelder eingereJchtett Urrtertagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelrt 

® Befestigung elnes StOtzlegers an einer Karosserie 

® Bef elnem Verfahren zur Montage eines Stofcdampfer- 

bzw. eines Federbein Stutzlagers an dem Aufbau (4) efnes 

Kraftfahrzeuges soli eine urrtere Einheit des Dampferia 

gers zuntfchst selbsthangend provisorisch an der Karos- 
serie (4) angebracht warden, so dag nach dem Efnhangen 

eine einzige Person von der Fahrzeuginnenseite die end- 

gtiltige Befestigung vornehmon kann. 

Die von unten durchzufuhrende provisori6che Anbrin- 

gung erfolgt mfttels elnes an der unteren Hfilfte (16) des 

StOtzlagers (2) befindlichen, radial flexiblen und/oder mit 

einem hakenformlgen Kranz (38) (Widerhaken 40J verse 

henen RohrstLtzens (36). Der Rohrstutzen (36) wird durch 

eine in der Karosserie (4) befindlichen Bohrung (6) bis 

zum Einrasten der Widerhaken (40) hindurchgeschoben. 

Die endgultige Montage erfolgt dann von oben durch Ver- 
• schrauben [Kolbenstange (26), Mutter (30)1 mit der obe- 
, ren Halfte (8) des Stutzlagers (2). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren und eine \brrichtung 
zur Montage cincs StoBdampfer- bzw. eines Federbein- 
Sttltzlagers an dern Aufbau eines Kraftfahrzeug8, 

Es ist ein Schwingungsdampfer fiir Kraftfahrzeuge be* 
lcannt (DE42 41 853 Al), miteinem an einer Kolbenstange 
befestigten Kolben sowie oberen und unteren Befestigungs- 
teilen, Ober die der Schwingungsdampfer an der Karosserie 
befestigt werden kann. Dabei wird die Kolbenstange unter 
Zwischenschaltung von Gummiringen in einer Aussparung 
eines mit der Karosserie verbundenen Befesttgungsteiles ge- 
halten, 

Die DE 195 11 641 CI heschreibt ebenfalls cin "Oberes 
FederbeinstUtzlager fiir Radaufhangungen in eineni Kraft- 
fahrzeug". 

Beide Stutzlager weisen seitiich metallische Stiltzflan- 
sche zur Befestigung an tragenden Teilen der Karosserie 
auf. Bei der Anbringung der Stutzlager an die Karosserie 
werden die fluge_artig an dem Stutzlager befindlichen Stiltz- 
flansche von unten an die Karosserie geschraubt, Anschlie- 
Gend wird der Dampfer von oben nnit Hilfe einer Mutter an 
der Karosserie befestigt. 

Die seitiich am FederbeinstUtzlager befestigten Stutzflan- 
sche iind die enrsprechenden, dafiir an der Karosserie vor7.11- 
sehenden Bohrungen stellen einen zusatzlichen konsrrukti- 
ven Autwand dar, der mit Kosten verbunden ist. Das Ver- 
schrauben der Stutzflansche mit der Karosserie bedeutet ei- 
nen Montage auf wand, der zusatzlich zu der eigentlichcn Be- 
festigung des Federbeinstiltzlagers bei der Kalkulation an- 
fallt. Auch ist cirschrankcnd zu bcrucksichtigcn, daS fur die 
scitlichcn Stiitzflanschc cin zusatzlichcr Bauraum benotigt 
wird, der iiblicherweise tm Radhaus nicht vorhanden ist. 

Die DE 37 41 405 C2 betrifft erne Stutzgelenkaufhan- 
gung eines TeleskopstoBdampfers oder eines Federbeines 
fiir Kraftfahrzeuge. FQr die Befestigung dieses Stutzlagers 
werden keine flugelartig ausgebildeten Flansche benotigt. 
F.s wird nur durch zwei gegeneinander verspannre Giimrni- 
ringe an der Karosserie befestigt. Zur Montage werden zwei 
Personen benotigt (eine Person zum Hal ten und eine Person 
zum Festschrauben), da die AuBenseite und die Innenseite 
der Karosserie nicht gleichzeitig von einer Person zugang- 
lich sind. (Die Innenseite ist nur vom Koffcrraum, die Au- 
Bcnscitc ist nur vom Radkastcn aus crrcichbar). Dicscr zu- 
satzliche Personalaufwand ist mit allgeineinen Rationalisic- 
rungsbestrebungen unvereinbar, 

Der in Aiwpruch 1 augegebeueii Erfuiduag liegl die Auf- 
gabe zugrunde> ein Verfahren zur Befestigung eines StoB- 
dampfers bzw, eines Federbeines an dem Aufbau eines 
Kraftfalirzeuges zu bescbreiben. Das Verfahren soli eiunfach 
sein und von einer einzigen Person diux;hgefiihrt werden 
konnen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, cine 
fiir die Durchfuhmng des Verfahrens geeignete Vorrichtung 
zu schaffen. 

Dicsc Aufgabe ist mit Anspruch 3 gclSst. 

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteransprti- 
ciieu bebchriebeii. 

Bet dem in Anspruch 1 genannten Verfahren wird mit ei- 
nem ersten Arbeit sschritt erreicht, dafl die untere Einheit des 
Dampferstiitziagers zunachst selbsthangend provisorisch an 
der Karosserie angebracht ist, so daB nach dem Einhangen 
eine einzige Person von der Fahrzeuginnenseite die endgiil- 
tige Montage der oberen Halite des Dampferstutzlagere al- 
lein vornehmen kann. 

Die provisorische Anbringung der unteren Einheit des 
Dalmpfbrlagcrs an der Karosserie crfolgt vorzugsweisc rnit- 
tels eines an ein em AuBentopf der unteren Einheit befindli- 



2 

chen, mit hakenformigem Kranz versehenen Rohrslutzens, 
der aus Kostengntlnden nicht aus einem Eisenwerkstoff sein 
muB sondem aus einem glasfaserverstarkten KunststorT rea- 
lisiert werden kann. 
5 Durch mehrfache Langssehlitze wird der Rohrstutzen ra- 
dial flexibel und paBt sich zuverlassig an den Rand der dafiir 
in der Karosserie vorgesehenen Boh rung an. Auf diese 
Weise wird die untere kompiett vormontierte Einheit des 
Dfimpferlagers wahrend des provisorischen Einbaus zen- 
triert. 

Am AuBenrand des Rohrstutzens angeordnete Widerha- 
ken geben stets ausreichenden Halt, auch bet gegebenenfalls 
auftretenden Hrschutrerungen. Durch die endgtlltige Befesti- 
gung werden die Widerhaken von Zugkraften entlastet Aus 
diesem Grunde konnen die Widcnaken ktein ausgefUhrt 
sein. 

Insgesamt ergibt sich eine Montageerleichterung. Es ist 
nur eine einzige Person fiir den Einbau erforderlich. Auf zu- 
satzliche Schrauben kann verzichtet werden. 

In Verbindung mit dem Innentopf gibt der AuBentopf ei- 
nen zuverlassigen Sitz fur eine Zusatzfeder. 

Im folgenden wird die erfindungsgemaBc Befestigung an- 
hand eines Langsschnitts durch ein Stutzlager erlautert. 

Das in der Abbildung dargestetlte Stutzlager 2 ist bereits 
in die Karosserie 4 ries Fahrzengs eingehaut. 

Zur Anbringung des Stutzlagers 2 we ist die Karosserie 4 
eine passend dimensionierte Bohrung 6 aut. Oberhaib der 
Bohrung 6 bcflndet sich die "obere HSlfte" 8 des SUitzlagers 
2. Diese "obere Hal Re" 8 besteht aus einem (oberen) Gum- 
miring 10 und einer (oberen) Stahlscheibe 12, die eine zen- 
tralc Bohrung 14 aufweist. 

Untcrhalb der Karosserie 4 befmdet sich die "untere 
Halfte" 16 des Stutzlagers 2. Diese "unter HaLfte fl 16 besteht 
aus einem AuBentopf 18, einem Innentopf 20, einer weite- 
ren (unteren) Stahlscheibe 22 und einem (unteren) Gummi- 
ring 24. Die endgilltige Befestigung des Stiltzlagers 2 am 
Fahrzeugaufbau (Karosserie) 4 erfolgt mittels einer Kolben- 
srange 26, deren lagerseitiges Knde 28 die "untere" 16 und 
die "obere Halite" 8 des Stutzlagers 2 zentral durchdringt 
und von oben mil einer Mutter 3U verschraubt wird. Nach 
unten durchdringt die Kolbcnstange 26 einen StoBdamper 
und evtl. eine Zusatzfeder 32. 

Zum Zwcckc der vorlaufigcn Befestigung des Stiltzlagers 
2 an der Karosserie 4 wcist die zcnlralc Bohrung 34 am obe- 
ren Ende des AuBentopfes 18 einen Rohrstutzen 36 aus 
Kunststoff auf. Den oberen AbschluB des rohrformigen 
Stulzens 36 biLdcl ein hakenforuiiger Kranz 38 mil nach au- 
Ben gerichteten Widerhaken 40. Der Rohrstutzen 36 samt 
dem hakerJormig verdicktcn oberen Ende 38 ist mehrfach 
langsgeschlitzt, wodurch er eine gewisse Flexibilitat erhalt. 

Die Montage des mil dem erfindungsgemaBen Stutzlager 
2 versehenen StoBdampfers bzw. l J ederbeins erfolgt in zwei 
Schritten. Zunachst wird das aus der "unteren Haifte" 16 des 
Stutzlagers 2 herausragende Ende 28 der StoBdampfer- Kol- 
bcnstange 26 ncbst dem koaxial um die Kolbcnstange ango 
ordnctcn Rohrstutzen 36 von unten so wcit in die in der Ka- 
rosserie 4 hierfdr voigesehene Bohrung 6 geschoben bis der 
hakeulormige Kranz 38 Ues RohrsluUeus 36 hinter dem 
Rand der Karosserie- Bohrung 6 einrastet. Dainit ist der 
StoBdampfer bzw. das Federbein provisorisch an der Karos- 
serie 4 befestigL 

Die encgiillige Befestigung erfolgt in einem zweiten 
Montage-Schrilt von oben. Auf das nach oben herausra- 
gende Ende 28 der Kolbenstange 26 wird die "obere Halfte" 
8 des Stutzlagers 2 aufgestcckt und anschlieBend wird das 
ganze mit einer Mutter 30 fest miteinander verschraubt. 
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Bezugszeichenlkte 

2 Stutzlagcr 

4 Karosscrie/Fahrzeugaufbau 

6 Bohrung (in Karosserie) 

8 "obere Halfte" des Stiitzlagers 

10 (oberer) Gummir ing 

12 (obere) Stall Ischeibe 

14 Bohrung in der Stahlschetbe 

16 "untere Halfte" des StUtzlagers 

18 AuBentopf 

20 Tnnenfopf 

22 weitere (untere) Stah Ischeibe 
24 (unterer) Ciumrniring 
26 KolbensLange 

28 lagerseitiges Ende der Kolbenstange 

30 Mutter 

32 Zusatzfeder 

34 Bohrung (AuBentopf) 

36 Rohrstutzen 

38 hakenforrniger Kranz, AuBenrand 
40 Widcrhaken 

Patent ansprtiche 

1 . Verfabren zur Montage eines StoBdlmpfer- hzw. ei- 
nes h'ederbein-StlitzJagers an dem Aurbau eines Kratt- 
fahrzeuges, dadurch gekcnnzcichnct 

daB zunachsl eine untere Einhcit des Dampfe re tiitz la- 
gers provisorisch von unten an der Karosserie (4) ange- 
bracht wird. 

wobci die untere Einhcit des Dampfcrstutzlagcrs aus 
einem StoBdampfer bzw. einein Federbein und evil, ei- 
ner Zusatzfeder (32), nebst einer Kolbenstange (26) 
und der "unteren Haifte" (16) des eigentlichen StUtzla- 
gers (2) besteht, 

und daB anschlieBead die endgultige Montage rait einer 
"oberen Kfllfte" (8) ries Stlifylagers (2) von ohen er- 
folgt, wobei die obere Halite (8) des Stiitzlagers (2) aus 
einem (obere n) Gummiring (10) und einer (oberen) mil 
Bohrung (14) versehenen Stahlscheibe(l2) besteht und 
rnittels einer auf das lagerseitige Ende (28) der Kolben- 
stange (26) aufschraubbarcn Mutter (30) mil dcr untcr- 
halb dcr Karosserie (4) befind lichen untcrcn Einhcit 
des Darnpferlagers verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekennzeieh- 
Jiel. 

daJ3 die von unten durchzufOhrende provisorisch e An- 
bringung rnittels eines an der "unteren Halfte" (16) des 
Stutzlagers (2) befindlichen, radial flexiblen und/oder 
rait einem hakenfdrmigen Kranz (38) (Widerhaken, 40) 
versehenen Rohrstutzens (36) erfolgt, 
wobei der Rohrstutzen (36) der unteren Einheit des 
Damp fer lagers durch eine in der Karosserie (4) befind- 
lichc, passend dimensionicrte Bohrung (6) bis zum 
Einrastcn dcr Widcrhakcn (40) hindurchgcschobcn 
wird. 

3. Vorrichtung zur Duxehfuliruiig des Verfahrens nach 
Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, 

daB eine untere von unten an der Karosserie (4) anb- 
ringbare Einheit eines Dampferslutzlagers aus einem 
StoBdampfer bzw. einem Federbein und evil, einer Zu- 
satzfeder (32), nebsl einer Kolbenstange (26) und der 
"unteren Halfte" (16) des (eigentlichen) StUtzlagers (2) 
nebst einern Mittel zur provisorischen Anbringung der 
unteren Eirueit besteht, 

und daft cino "obcrc Hfilftc" (8) des StUtzlagers (2) aus 
einem (oberen) Gummiring (10) und einer (oberen) mit 



Bohrung versehenen Stahlsche-.be (12) besteht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB das Mittel zur provisorischen Anbringung dcr un- 
5 teren Einheit an dem Fahrzeugaufbau (4) aus einem an 
der "unteren Halfte 1 ' (16) des Stiitzlagers (2) befindli- 
chen, radial flexiblen und/oder rait einem halcenformi- 
gen Kranz (38) versehenen Robrstutzen (36) besteht, 
wobei der Rohrstutzen (36) der unteren Einheit des 
io Dampferlagers durch eine zura Rohrstutzen (36) pas- 
send dirnensionierte, in der Karosserie (4) befindliche 
Bohrung (6) hindurchschiebbar und einrastbar ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

15 daB d e 'untere HSIfte" (16) des StUtzlagers (2) aus ei- 
nem mit Bohrung (34) versehenen AuBentopf 18), ei- 
nem Tnnentopf (20), einer weiteren (unteren) StahL- 
scheibe (22) und einera (unteren) Gummiring (24) be- 
steht, und 

20 daB der an einer Bohrung (34) des AuBentopfes (18) 
angebrachte. radial flexible Rohrstutzen (36) aus einem 
glasfaserverstarkten KunststorY besteht und mehrfach 
langsgeschlitzt ist, 

und daB der hakenformige Kranz (38) am AuBenrand 
25 de* "Rohrstutzens (36) Wider ha ken (40) aufweisf . 
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